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l OB JE TI VO
En la elaboración de un arn¿ulo, lo ideal es ajustarse completamen-
te a las especificaciones; sinembargo, en la práctica ésto se procu
ra hasta donde es posible, como se trata de ver
A consecuencia del engranaje de la calidad es lógico que sean de d
versa i'ndole y procedencia las causas que originan su variablidad,
entendidaésta como toda desviación de las características rasul
cantes respecto de las especificaciones.
CARACTERISTICAS CUANTITATIVAS Y CUALITATIVAS
Hemos visto que la calidad se define n)ediante las caracter
Estas se clasifican en dos grupos, a.sl':
A . CARACTERISTICAS CUANTITATIVAS
Son las que pueden medirse y expresarse en términos cuantitati
vos, razón por la cual reciben el nombre de características va-
riables o simplemente VARIABLES.
Ejemplo s
El peso en cíértos artículos como envases de vidrio.
M.edidas que en los productos hacen relación a resistencia, du-
reza. temperatura. etc
B. CARACTERISTICAS CUALITATIVAS
Son las que no pueden cuantiíicarse o medirese como el aroma del
café, los colores de una impresión sobre un tubo de creída dental
el sabor de una mermelada etc
l
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Estas caractert"sticks se denominan ATRIBUTOS
111 ESPECIFICACIONES Y TOLERANCIAS
Se dijo en la Unidad anterior (1.4) que las especificaciones prescri
ben esto es, definen con anterioridad a la elaboración y entrega de
una mercancía, lo concerniente a su calidad deseable
En vista de que resulta imposible obtener productos completamente
iguales y perfectos, conformo a. tales especificaciones, es preciso
admitir ur margen permisible de variación denominado tolerancia.
Podemos entender su significado en el caso siguiaite, relativo a la
producción de un lote de varillas de hierro, requeridas de una longo
tud especificada de 12 t O. 10 mts.
En otras palabras, se solicitan varillas de una longitud deseable de
2 metros, aunque se consideran adecuadas y por tanto aceptables, va
Pillas entre 1. )0 y 12 . 1 0 mts .
Se distinguen en esta especificación lo siguiente:
a) Un valor nominal: La longitud deseable : 2 metros
b) Una discrepancia: El m árgen admisible por encima
bajo del valor nominal, a saber: 0. 10 mts.
c) Un lítnite superior de tolerancia: El valor no
panda: 12. 00 + 0. 10 = 12. 10
d) Un lítnite inferior: valor nominal menos la tolerancia: 12. 00
0. 10 u 11. 90 mts.
e) Y la tolerancia: diferencia entre el límite superior yd inger:ior
l ') l r\ l l (lr\ . rl ') fl ...4..
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Es evidente que lo indicado seria no producir ninguna unidad por
fuera de los limites especificados, pues serilá rechazada.
Cuando se trata de características cualitativas o atributos, el grado
de tolerancia puede determinarse visualmente mediante comparación
con una muestra o patron preestablecidos, a juicio de quienes efec
túan la confrontación apoyados en la experiencia. Es el caso de la
verificación de los colores en varios procesos.
lv ESTANDARES DE CALIDA D
Con frecuencia $e hace alusión al término estándar o estándares.
Asi". olimos habla.r de un estándar de producción como un número de
unidades hora producidas en base a un cronometraje de las operado
nes necesarias para obtener una unidad.
Tambien se da un estándar con respecto a una característica de cali
dad. Puede definirse estandard de calidad como un patron de carac-
teri.'éticas cuantitativas y/o cualitativas que sirve para medir la cali
dad de un producto .
En un proceso de soplado de.plástico, por ejemplo, se tienen artícu-
los que se fabrican con referencia a un peso estándar
l,os estándares de calidad se obtienen internamente Gordo resultado
de las condiciones de fabricación imperantes, en las que cuentan los
medios disponibles como materiales y equipo.
Así. bajo circunstancias análogas, cabe ooperar piezas plásticas de
un peso estándar de 2.750 gramos, el cual puede fluctuay alrededor
de este estándar con una discrepancia permisible de 30 grado
Aqui'la tolerencia serilá de 40 gramos: 2. 770 - 2.730 = 40
La tolerancia pueden referirse a una especiíicación o a un estandar
En este último gasa, como dijimos arriba, se trata de una vai'cación
propia de una planta y proceso determinados, que se establece esta
dt"éticamente sobre datos históricos.
De ahí la aplicación que tienen los moto
remos en el bloque 2 .
DEFECTOS Y PRODU
S FICA CLON .
A. Defectos y productos defectuosos.
Los defectos son anomalías de calidad que presenta el productor
al no ajustarse a lo espec:ilicado. Son las desviaciones respecto
de las especificaciones de que hablamos antes, canoa de las re-
clamaciones y devo].raciones cuando caen por fuera de lo tolerado
También se entiende par defecto toda falla en un requsito impues
Producto defectuoso, o también denominado defectivo, es nl que
presenta uno o más defectos.
B. CRITERIC8 DE CLASIFICACION :.E: DEFECTOS'
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Con el fin de establecer la gravedad de los defectos y reconocer
las causas originarios de los mismos, se han propuesto varios
criterios de clasificación. Se distinguen los siguientes:
1 . Cri'ricos :
Se presenta el caso de defectos o productos defectuosos crí-
ticosl
6
a) Cuando resulta impedido el funcionario normal al cual
va adestinarse el producto, o cuando queda reducida n
tablemente su confiabilidad o adeaxación al uso.
b) Cuando se ocasiona un costo de reprcee'ao muv elevado,
o la reparación es bastante difi¿il o imposible
c) Cuando se presenta la posibilidad de ocasionar accidentes
o inseguridad a quienes tienen que ver con el producto.
El ensamble de dos piezas no correspondientes
talla en una prenda de confección constituye un defecto. Se
clasiíicaríb. como crítico si la unión de dichas piezas fue
una de las primeras operaciones y solo se detectóla novedad
ya muy avanzado el proceso, implicando un costo alto la co
rrecclon o reproce so .
M.adore s
Se da el caso:
a) Cuando resulta alterado el funcionamiento del producto,
aunque nom forma cri'nca, o bien no se ajuste muy bien
a su objeto .
b) Cuando se origina un costo significativo de reprocesa, o
se haga necesario incrementar los gustos de mantenimien
to. (Proponer ejemplos).
Antonio Sánchez en la inspección de Calidad y el Control
de Calidad define asl' este grupo de defectos:
''De un modo general, podrán considerarse como defectos
mayores aquellos que no representando peligro obra los
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portancia como defectos cri'tick's, o que ]a probabi].edad
de que el proa'ucla Pueda llegar a ser cri'rico sea muy esca-
sa.
¿l concepto de d'afecto mayor está mpy ligado a la calidad
que se desea para el producto''
3 . IM.Cnote $ :
a} Cuando el funcionamiento no resulta enteramente sa.tisfac
torta o el producto no $e a.capta del todo a su destino, ann
que $e acepta como bueno .
b} Cuando haya necesidad de incurrir en operaciones adicio-
nales de menor costo, o en gasto de mantenimiento mayo-
res a los considerados como normales
(Citar ejemplos}
4. M.mimo o Ligeros
a) Cuando puedan considerarse sin importancia
cual el artículo oe clasifica como aceptable .
(ejemplos)
CAUSAS .n.ü V.ARIAC10N D.d LA CALIDAD. PRINCIPIO PAR.dTO.
.En el estudio de las causas de variación de la calidad, la anterior
clasificación resulta útil al brindar elementos de ltuicio en la codifi-
cación y análisis de las fallas de calidad.
Con base en los defectos que se identifica la producción como
''de primera'' o '¿le segunda'' o se discrin)iran las ''imperfectas'':
piezas o unidades de calidad inferior
No implica. que haya que ajustarse necesariamente a un patrón rl'
gino, pues pueden resultar operativas dos o tres grupos de defectos
usuarios del producto, no pue dan considerarsel su ltlll
caso en elr
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previas.ente definidos según el caso.
Lo que irnForta es tratar de detectar las posibles causas origina.rias
de los defectos para ejercer una acción preventiva más que correcti-
va que ocasiona mayores costos.
Se distinguen dos tipos de causas, a. saber
A . CA USA S A SIGNO ELAS .
Son las que pueden recodo
bees a:
1. M.ateriales: l-.os empleados en la fabricación ya sea direc-
ta o indirectamente, como podria. ser un lubricantesgrasas
etc
2 . Personal
re $ , etc
3 . Maquinaria , equipo e instr
de inspección y pruebas .
Un producto puede clasificarse erróneamente como defectuoso a
consecuencia de un instrumento de chequeo en malas condiciones
o m.a.l empleado. Se tratará, por lo tanto, de una causa asignable
B . CAUSA S NO ASIGNAFLIS .
Al contrario de las anteriores, éstas causas no es posíble identi
ficarlas porque obedecen al azar, razón por la que se denominan
también causas ''aleatorias ''
Al combinar6a producen un efecto total rosultante que sólo puede
tratarse mediante métodos esta.dilsticos, los empleados en tales
casos de fenómenos de azar
o ide ntif isar se ser imputacurse l por
)
ensam bledorevia adore s ,pulidore $ ,Ope Tartas , l
inclusive losgene r al ,um entes en
Dentro de estos métatn figuran las cartas o gráficos de control,
q que serán objeto de estudio posterior. (Control .dstadi'ático de la
Calidad. (Bloque ll)
Con el objeto de minimizar la variabiliddd de la calida.d y brin-
dar productos con el mayor grado de homogeneidad, $e a.tiende
al reconocimiento y eliminación de las causas asif'Hables y a la
determinación del efecto de las causas aleatoria.s pa.ra su con
trol
PRINCE PIO DE PA RETO .
.En esto, de reconocer la.s causas de variación, es de reclacar
la utilidad práctica del ''Principio de Paleto''. el cual podemos
iniciar a si :
((ún la serie de factores que influyen en el resul-
tado de la calidad, sien'pre hay unos pocos vitales
que implican la ma.)ror parte de ese resultado. -.ül
resto son muchos triviales que no producen un e
facto significante.))
Ocurre que son muy pocas las cara.cteiÉticas controladas que
originan casi todos lcs reclamos por parte del cliente: l-AS C'UE
EL. D¿TEAM.INA COXaD h4/. S ljMPORTANTÜS .
C
Sobre las causas o factores vitales y no sobre los tri-/jales que
inciden sobre estas caracteristicas más importantes, debe cen-
trarse toda la atención .
LA HOM.OGaNEIDA D EN LOS LOTES
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